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La prisente invention concerne les proc§d€s et disposi- 
tifs d' assemblage de toles minces. 

Parmi les nombreux proc§dgs d' assemblage de toles minces 
existants, les ngcessit§s de la production en grande s§rie et a fai- 
5 bles coats de fabrication ont conduit a preferer et a dSvelopper 
les techniques d' assemblage par soudure glectrique par points, 
notainment dans les industries de 1 • €lectrom€nager , de I'glectro- 
nique, et de 1 'automobile . En effet, 1« assemblage par rivetage est 
par trop on§reux du fait du nombre d'opSrations nScessaires, plus 
lO particuliSrement avec des tSles minces oa le rivetage, pour etre 

efficace, doit Stre effectuS dans des trous prgalablement erabrevSs. 
De meme, le collage, du fait du cout des matSriatix constitutifs 
et des temps d' immobilisation nScessaires ,est Sgalement Scarte. 

Toutefois, les techniques de soudage par points prisen- 
15 tent un certain nombre d • inconvSnients avec les tCles minces, du 
fait des relativement faibles pressions autorisSes et du contrdle 
dglicat de la qualitS de la soudure, principalement avec des tdles 
traitges couramment utilisSes, a savoir soit les toles glectrozin- 
guSes, anodisges, ou galvanisges, soit les tSles en acier inoxyda- 
20 ble. 

Avec ce type de tSles, utilisges par exemple pour la 
rgalisation de chassis internes dans les postes de tglgvision, les 
nombreuses soudures requises, outre qu'elles s ' accompagnent d'une 
dgformation incontrOlge des t61es, conduisent, dSs le niveau de 
25 la fabrication, a un nombre de rebuts importants, les soudures prg- 
sentant par ailleurs de mauvaises qualitgs de vieillissement, 
notamment en prgsence de vibrations , par exemple sonores. D' autre 
part, pour 1 -utilisation dans des matgriels glectroniques ou glec- 
trotechniques, les transformations locales du mgtal inhSrentes a 
30 la fusion par soudure crgent a plus ou moins long terme des problS 
mes insolubles de masse glectrique. 

Ces inconvgnients, associgs au collt propre des installa- 
tions de soudage, ont ameng a proposer des procgdgs d' assemblage 
du type dit a trous sertis, qui off rent une meilleure tenue mg- 
35 canique dans le temps mais qui prgsentent 1' inconvgnient, ainsi 
qu'il sera dgcrit plus avant, d'un grand nombre d'opgrations 
obgrant ggalement de fa9on rgdhibitoire les coQts de fabrication 
38 pour des glgments produits en grande sgrie. 
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La presente invention a precisement ipofnar objet ^"'o'bviex 
aux inconvenients susmentionnes de ces precedes ^d'asseI^blaga en 
proposant un precede d 'assemblage garantlssant TcmiBsolidarlsa- 
tion parf alte des toles a assembler, presentamifc ume parfailte 

5 tenue mecanique dans le temps , meme en presence ode vibratiiEsas et 
autorisant de f aibles couts de production en ^rande serie. 

La presente invention a pour autre tsibjjiet de proposer 
un tel precede d' assemblage ne necessitant qa^inaa 3iombre mxninmrai 
d* operations, permettant de s'affranchir d'xin ccs^rtain nombarte ^ 

10 conditions de tolerances serr€es tout en offramt im produit fini 
parfaitement conforme, stable dans le temps et gaxsuitissanit un 
excellent contact ^lectrique entre les pieces assemblies. 

Pour ce faire,^ et selon une caracterlsttique de la presen- 
te invention, un tel precede consiste S appligiasi: I'une c g aKLxe 

15 1' autre en position de montage deux toles a assen^ler, une premie- 
re de ces toles §tant formee avec un orifice (caliiBre, a pisjianfomffiir 
la seconde tole non percee au niveau de 1 * orifiLce., dans la (direc- 
tion vers la premiere tole, pour crever et reponsser le m^al de 
la seconde tole dans 1* orifice, et a poursuivre 3js mouvenEsnft du 

20 poingon pour etirer le metal repousse et le lamfaaEr entre Haas j^ar- 
rois ext€rieures .du poingon et la parol xntirf^UEr® de 1 'orifice^ 

Selon une caracteristique de la presBnifcs invention, 
le crevage, le repoussage et le laminage-etirage <du metaled 3a 
seconde tole s ' ef f ectuent en une seule operatian g5R?^c un moiasKement 

25 continu d'un poingon unique. 

Ce procgde, ^ la difference du proc^ja© (dit a trgns sexLlU^ ,, 
ne n§cessite qu'une seule- installation de montag© et d'emtouifcis-- 
sage, avec un seul coulisseau de poingonnage miis ten oeuvrs en uebd© 
seule operation, et permet d'ebtenir des cadeimaes au minimmn cciLng 

30 fois superieure&a celles autorisees avec le priafc^e dit a itasm:^ 
sertis . 

Selon une caracteristique de la presEmtbe inventi-cm^ Tim 
dispositif d" assemblage pour la mise en oeuvr© (de ce proc^^ ocaaEm- 
prend au moins un poingon et un moyen de support cde t61e, v^ssmnor- 
35 gen presentant un teton de crevage dent le dianiMsre est inf^nr&eim: 
ou egal a la moiti§ du diametre nominal du poii^csaaa- 

Selon xane autre caracteristique de Isl jpr^sente ±mraii— 
38 tion le dispositif cemprend en outre des meyens ^pour T ngjn ^^'iiT -j pfges sees 
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I'une centre 1' autre les deux tales assemblies sur le moyen de 
support, et comporte plusieurs poingons montSs sur un coulisseau 
unique pour rSaliser simultan€ment plusieurs points d' assembla- 
ge- 

Avec on tel dispositif, les cadences de production, 
par exemple pour un assemblage nScessitant 12 points de fixation, 
sont sept fois supgrieures aux cadences autorisSes avec les machi- 
nes a souder, le dSficit des cadences avec assemblage par souda- 
ge augmentant proportionnellement au nombre de points de fixa- 
tion requis. 

D'autres caract§ristiques et avantages de la prSsente 
invention ressortiront de la description suivante de modes de rea- 
lisation donnSs a titre illustratif mais nullement limitatif, faite 
en relation avec les dessins annexes sur lesquels : 

Les figures 1 a 3 repr§sentent les Stapes d" assemblage 
par la technique connue dite du trou serti; 

La figure 4 est une vue sch#matique reprSsentant I'Stape 
prgliminaire du procSdg d' assemblage selon la prSsente invention; 

Les figures 5 3 7 representent les gtapes successives d' in- 
troduction du poingon pour la realisation de 1' assemblage selon la 

pr6sente invention; et 

La figure 8 reprgsente de fagon schgmatique, un disposi- 
tif d- assemblage pour la realisation en sSrie de chSssis du type 
THT de teiSviseurspar la mise en oeuvre du procgde selon la prg- 

sente invention. 

Le principe du proc6d§ d' assemblage par trou serti est 
illustrS schgmatiquement sur les figures 1 a 3 . La figure 1 repr6- 
sente l'6tape prSliminaire de formation d'un collet 2 dans une 
des tales a assembler, ggnfiralement rgferencge 1, le collet 2 
etant realise au moyen d'un poingon 3, coopgrant avec une matrice 4 
et se deplagant dans le sens de la flSche 5. 

L 'operation suivante consiste a mettre en place les deux 
pieces a assembler, soit les tales 1 et 6, avec le collet 2 intro- 
duit dans un orifice 7 prealablement forme dans la tale 6. 

L-etape ulterieure, finale, representee sur la figure 3, 
consiste a realiser le sertissage des bords du collet 2, au moyen 
d'un. poin<;on de roulage-sertissage, generalement reference 8, prg- 
sentant un t6ton d'extrimite 9 se raccordant au corps du poinqon 8 
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par un cong€ circulaire arrondi 10 dont le r61e est de repousser 
les extremites 11 du collet 2 faisant saillie par rapport a la to- 
le 6 pour les sertir sur ceile-ci de part et d' autre de 1' orifice 
7. Cette operation est effectuee en d^plagant le poingon 8 dans 
le sens de la fleche 12 et a I'aide d'xine matrice 13. 

On voit done que ce mode d' assemblage n^cessite la rai- 
se en oeuvre de deux poingons agissant dans des directions oppo- 
sees en cooperation avec des matrices sp§cif iques, et oblige a la for- 
mation d' orifices 7 suffisamment importants pour pouvoir loger 
un collet 2 faisant saillie par rapport a la surface superieure de 
la seconde tole 6 d'une distance suffisante pour en permettre le 
sertissage autour de 1 'orifice 7. Par ailleurs, dans le cas de mon- 
tage de chassis avec solidarisation entre faces par rabattemeht 
de pattes d'une face sur la surface d'une autre face, la presence 
des collets saillants 2 rend n€cessaire un positionnement et un 
dimensionnement rigoureux des orifices 7 dans 1' autre t61e pour 
r^aliser un ajustement precis et sur entre les deux toles. 

On a represents de fagon schematique sur la figure 4 les 
elements principaux necessaires potir la mise en oeuvre du proc€de 
selon la prSsente invention. Selon 1' invention, une des toles a 
assembler generalement referencee 20, est formee a I'avance avec 
un orifice 30, realise par exemple lor s des operations de decoupa- 
ge et de detourage de la tole ou flan 20. La seconde tole a assem- 
bler 21, non perc€e, est simplement appliqa€e sur la premiere ta- 
le 20 dans la position d' assemblage requise,sans les problemes aff§ 
rents aux parties saillantes telles que le collet 2 du proc€d§ con 
nu. La tole 20 €tant positionnee^on amene en alignement avec l*ori 
fice 30 un poingon 31 comportant un corps cyiindrique 32, et un 
teton de crevage 33 dont le diametre d est infer ieur ou egal a la 
moiti§ du diametre nominal D du corps 32 du poingon 31. . 

Selon la presente invention, le diametre 0 de 1* orifice 
30 est dStenoing de fagon c[ue la difference 0 - D soit infSrieure 
ou §gale a e^, de pref§rence comprise entre 0,6 e^ et 0,95 e^^, e^ 
etant I'Spaisseur de la seconde tole 21 non perc§e. 

La figure 5 reprSsente la premiere etape de poingonnage 
de la seconde tole 21 au moyen du poingon 31. Le teton de crevage 
33 creve le mStal de la seconde tole 21 en le repoussant legere- 
ment a I'intSrieur de 1' orifice 30, de part et d' autre de la peri- 
ph§rie externe du teton 33. 
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La figure 6 represents la phase oQ les bords crevSs 
35 ont 4t6 gcartSs vers I'exterieur, c'est-5-dire vers la parol 
de !• orifice 30, par le congS de raccordement profile en col de 
bouteille 34, entre le t#ton 33 et le corps principal 32 du man- 
drin 31, et le moment oxX dibute I'etirage des levres repoussees 35 
par le corps principal 32 du mandrin. Celui-ci ayant un diamitre D 
sup^rieur au diamStre interne de I'amorce de collet form#epar les 
ISvres 35 et supSrieur au diametre fictif correspondant au diame- 
tre 0 de 1' orifice 30 diminug de deux fois I'gpaisseur e^^ de la 
lO t61e 21, la poursuite de 1' introduction du poingon 31 dans le sens 
de la fieche 22 provoque un gtirage des l&vres rabattues 35 et un 
laminage de celles-ci entre la parol exterieure 36 du corps princxpal 
de mandrin 32 et la parol int^rieure de I'orifice 30 agissant icx 
a la fagon d'une mat rice, de sorte que les ISvres 35 sont amenees 
15 par gtirage a faire saillie d^une distance £ par rappor. a l^^^" 

ce infgrieure de la premiere tole 20,le corps de ces levres 35 etant 
fortement presse centre les parois de I'orifice 30 et lamine pour 
Stre amenS a une gpaisseur 6 infgrieure a I'ipaisseur e^ de la se- 
conds tele 21, tandis que le bord extreme 37 des levres 35 garde 
2o son apaisseur e, d'origine et fait de ce fait saillie d'une distan- 
ce £ par rappoit a la parol de I'orifice de matrigage 30, de sor- 
te que, en retirant le poingon 31 dans le sens inverse a celui de 
la fieche 22, les deux toles 20 et 21 se trouvent fermement as- 
semblies en position par serrage de la partie laminee des ISvres 
25 35 centre les parois de I'orifice 30, les bourrelets d'extrimxtg 37 
s'opposant a toute extraction ultirieure des ISvres hors de 1 orx- 

^"■^"^ on a represents sur la figure 8, un dispositif d'assem- 

blage pour la realisation d'un chassis en tole mince, formS a par- 

30 tir d'un flan mStallique d#coup6 et mis en forme, par exemple pour 
la realisation de cages THT de teieviseurs couleur. Dans 
Chassis une face 50, s'gtendant perpendiculairement a 
de faces latirales 51 et 51', est maintenue dans sa posxtxon volume 
trique mise en forme en rabattant des elements formant -"11^^ °" 

35 patL52, 52' des faces laterales 51 et 51' sur la face perpendxcu- 
laire 50 et en solidarisant ces pattes S cette face 50. I,e dxspo- 
sitif represents sur la figure 8 comprend deux guides later aux 

38 53, 53', entre lesquels est introduit le chassis, gSneralement refe- 
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rence 40 r avec les faces laterales 51, 51* portant centre les 
faces en regard des guides 53, 53' de fagon a, d'une part, mainte- 
nir le chassis 40 dans la position requise avant assemblage, et 
d' autre part k positionner les pattes 52, 52' de fagon precise 
sur la face 50- en vue de leur solidarisation a cette derniere. 
Cette face 50 est placee en appui sur une plaque support 54, presen- 
tant deux orifices 55, 55*, en alignement avec les orifices pre- 
perces 30 dans la parol 50 jouant ici le role de la premiere tole 

20 des sch§mas explicatif s des figures 4 a 7 . 

Les pattes 52, 52' sont maintenues fenaement appliqu^es 
centre la face 50 par ime plaque 56, coulissant sur des tiges 
57, et sollicitee centre la plaque 50 par des ressorts de compres- 
sion (non representes) ou hydrauliquement. 

Dans le dispositif repr^sente, un coulisseau de poingon- 
nage 58 comporte au moins deux tetes supports 59, 59' pour le monta- 
ge de poin9ons 60, 60' du type de ceiox representes sur les figures 
4 a 7 , le rapport entre les diametres des orifices 30 et des poingons 
60,60' §tant deterrrine de la fagon definie plus haut,Le coxilisseau 58 est actionne 
inecaniquement ou hydrauliquement par une tige 61 pour realiser 1' as- 
semblage entre les pattes 52, et 52' et la parol 50 conformement 
au precede de la presente invention explicit § en relation avec les 
figures 5 a 7 , la centre-plaque 56 etant pourvue d'orifices 62, 62', 
en alignement avec les orifices 30, pour permettre le passage des 
poingons 60, 60' et des tetes de support 59 , 59'. 

Dans le montage represents, le chassis etant realis§ h 
partir d'un flan metallique unique, les gpaisseurs e^ et e^ des 
premiere et seconde t61es, en 1' occurrence la parol 50 et les pat- 
tes 52, 52', sont egales a 0,6 mm, le diametre D nominal du poingon 
etant de 3,4 mm*^ le teton de crevage ayant un diametre de 1,6 ram et 
les orifices 30 ayant un diametre 0 compris entre 3,9 et 4 mm. Avec 
de telles dimensions, en se refer ant de nouveau a la figure 7 , le 
deport saillant £ des levres 35 est de 1 mm environ et le bourrelet 
radial fait saillie lat§ralement d'une distance £ = 0,2 mm, pour 
une epaisseur de laminage 6 de 0,5-O,6 mm. 

Selon une autre caracteristique de la presente invention, 
pour eviter que la debouchure r lors du crevage de la seconde t61e 

21 (etape representee sur la figure 5),ne reste liee aux levres 35, 
l'extr§mite du teton de crevage 33 est formee avec une face pseudo- 
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cylindrique concave 3 8 formant deux aretes diamStralement opposges 
39, le poin^on 6tant dispose de fagon que le diamStre entre ces are- 
tes 39 soit paralieie au fil du metal de la seconde tole 21. 

Le proc#d6 selon la pr§sente invention peut etre utili- 
se avec des toles minces dont I'gpaisseur est comprise entre 
4/loeme etl2/10&me de mm, les tSles pouvant avoir des Spaisseurs 
difffirentes, les proportions entre les diametres de 1' orifice de la 
premiSre tSle et du poingon Stant dgtermin§es en consSquence. 

La prgsente invention n'est pas limitSe aux exemples de 
realisation qui viennent d'etre d§crits, elle est au contraire 
susceptible de variantes et de modifications qui apparaitront a 
I'horame de I'art. 
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REVEND ICAT IONS 

1 - Proced§ d' assemblage de toles minces comprenant les 
etapes de r§aliser par pergage un orifice calibre dans une premiere 
tole et d'appliguer les toles I'une contre 1' autre en position de 
montage, caractgrise en ce qu'il consiste S crever avec un poingon 
la seconde tole non percee au niveau de 1 'orifice dans la premiere 
tole, le poingon etant deplace dans la direction vers la premiere 
tole, pour repousser le metal creve de la seconde tole dans 1* ori- 
fice, et a poursuivre le mouveraent du poingon pour etirer le metal 
repousse et le laminer entre les parois exterieures du poingon. et 
la parol inter ieure de 1' orifice* 

2 - Proced€ d* assemblage selon la revendication 1, carac- 
terise en ce que le diamStre nominal du poingon et le diametre 

de 1* orifice sont d^temines de fagon a remplir la relation suivan- 
te : 

0 - D < e^ 

D etant le diametre nominal du poingon, 0 le diametre de 1" orifice 
et e^ l*§paisseur de la seconde tple- 

3 - Proc§d§ d 'assemblage selon la revendication 2, carac- 
teris§ en ce que le diametre nominal du poingon et le diamdtre de 
1* orifice sont determines de fagon h remplir la relation suivante : 

OrS e^ ^ 0 - D 0,95 ej_. 

4 - Proced§ d' assemblage selon l*une des revendications 

1 a 3, caracterise en ce que le crevage, le repoussage et le lamina- 
ge-gtirage s'effectuent en une seule operation avec un mouvement 
du poingon continu, le poingon etant ensuite simplement d^gage, 

5 - Dispositif d' assemblage pour la mise en oeuvre du 
proced§ selon I'une que Iconque des revendications 1 a 4, comprenant 
au moins xin poingon et un moyen de support de tole, caracterise en 
ce que le poingon presente un teton de crevage dont le diametre est 
infer ieur ou €gal ^ la moitie du diametre nominal du poingon. 

6 - Dispositif d* assemblage selon la revendication 5, ca- 
racterise en ce que 1' extremity du teton de crevage pr€sente, en 
coupe longitudinale, un profil courbe concave, d§finissant deux 
aretes d' extremity. 

7 - Dispositif d' assemblage selon la revendication 5, ou 
la revendication 6, caract§ris€ en cequ*il comprend en outre des 
moyens pour maintenir pres sees r I'une contre 1* autre,, au moins deux 
toles sur le moyen de support • 
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8 - Dispositif d ' assemblage selon I'une quelconque des 
revendications 5^7, caract§ris# en ce qu'il comporte en outre 
des moyens pour positionner les tdles a assembler sur le moyen de 
support, 

5 9 - Dispositif d "assemblage selon I'une quelconque des 

revendications 5^8, caract§ris§ en ce qu'il comprend plusieurs 
t§tes de poin^onnage et des moyens commandables pour deplacer 
les tetes de poin9onnage par rapport au moyen de support de tole. 

10 - A titre de produit industriel nouveau, el§ment 

lO de chassis comportant au moins deux faces, solidarisees I'une S I'ai 
tre par des §l§ments d'une des faces rabattus sur des §l§ments de 
1 'autre face, caract§ris§ en ce que les elements sont assembles par 
le proc#d§ selon 1 'une quelconque des revendications 1 a 4 . 
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